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(57) Abstract: The invention relates to a method for weaving single -layered and/or mu hi -layered woven fabric, especially airbag 
fabric. The inventive method is characterised in that warp threads delivered by at least two warp beams (8, 10) are interwoven. 

^ (57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahrcn zum Wcben von cin- und/oder mehrlagigcn Geweben, insbesonderc von Airbag- 
^ Geweben vorgeschlagen, das dadurch gekcnnzcichnel ist, daB von wenigstens /.wei Kettbaumen (8, 10) gclicferle Ketttaden verwebt 
^* werden. 
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Verfahren zum Herstellen von Geweben 



Verfahren zum Weben von Geweben, insbesondere von Airbag-Geweben. 

Bei herkommlichen Verfaliren zum Weben von Geweben entstehen durch unterschiedliche 
Einarbeitungen von Kettfaden nach einem Bindungswechsel lockere Kettfaden, die sich 
nachteilig betreffend die Gewebedurchlassigkeit und Optik auswirken. Es sind daneben 
Herstellungsverfahren zum Weben von Doppelgeweben aus einer von nur einem Kettbaum 
gelieferten Kettschar bekarmt, bei denen u.a. aufgrund der Fachgeometrie Spannungsunter- 
schiede zwischen Ober- und Untergewebe auftreten konnen, die insofern nachteilig sind als 
die physikalischen Eigenschaften zwischen Unter- und Obergewebe dadurch differieren. Da 
jedoch bei der Herstellung von Geweben und im besonderen bei der Herstellung von Airbag- 
Geweben, also Sicherheitsteilen, groBte Bedeutung auf die ProzeBsicherheit der physikalischen 
Eigenschaften innerhalb von Luftsacken gelegt werden muB, die aus den entsprechenden 
Geweben hergestellt sind, sind diese Differenzen zwischen oberer und unterer Gewebelage als 
auBerst kritisch einzustufen. Dies gilt in besonderer. Weise dann, wenn die Gewebe unbe- 
schichtet zum Einsatz kommen. Im unbeschichteten Bereich ist namlich die GleichmaBigkeit 
der physikalischen Eigenschaften der verschiedenen Gewebelagen von herausragender Bedeu- 
tung, da hier definierte Luftdurchlassigkeiten in ihrer GleichmaBigkeit die Funktion eines 
Luftsacks wesentlich beeinflussen. 

Daneben sind die herkommlichen Verfaliren auch noch aus weiteren Griinden zu bemangeln. 
Beispielsweise entstehen durch die Zusammenfassung der Kettfadenschar auf dem Kettbaum 
Nachteile bei der Kettfertigung, da beim SchlichtprozeB durch die hohe Fadenbelegung auf 
dem Kettbaum eine vollstandige Ummantelung jedes einzelnen Fadens mit Schlichte nicht 
gewahrleistet werden kann. Die Schlichte wird auf den Kettfaden aufgebracht, urn den 
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Kettfaden im SchlichtprozeB widerstandsfahiger fur den Webprozefi zu machen. Dement- 
sprechend treten bei nicht vollstandiger Ummantelung des Fadens mit Schlichte enorme 
QualitatseinbuBen aufgrund hierdurch verursachter Fehler wie Kapillarbriiche, aufgeschobene 
Flusennester, Fadenbriiche auf. Diese Fehler konnten bei ausreichender und gleichmaBig 
aufgetragener Schlichte vermieden werden. Es kann im SchlichteprozeB auch vorkommen, 
daB aufgrund der hohen Fadenbelegung pro Kettbaum Verklebungen von mehreren Faden 
liber eine groBere Kettstrecke auftreten. Auch diese Verklebungen fuhren in der spateren 
Weberei zu den genannten QualitatseinbuBen. 

Im sogenannten Hinterfach der Webmaschine ist insbesondere bei der Herstellung zwei- oder 
mehrlagiger Gewebe von nur einem Kettbaum die Fadendichte sehr hoch. Auch unter Voraus- 
setzung einer theoretisch optimalen Beschlichtung kann es durch die Enge im Hinterfach zu 
den genannten Web- und QualitatseinbuBen kommen. / 

Der Erfindung liegt die'Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Weben von Geweben, ins- 
besondere von Airbag-Ge weben vorzuschlagen, bei dem die aus der Stand der Technik 
bekannten Nachteile vermieden oder zumindest stark verringert werden. 

Die Aufgabe wird gelost mit einem Verfahren gemaB Anspruch 1 . Wenn die fur ein Gewebe 
benotigte Gesamtkettfadenschar auf wenigstens zwei Kettbaume verteilt wird, kann wesentlich 
besser geschlichtetes Kettfadenmaterial eingesetzt werden als bei herkommlichen Verfahren. 
Bei der vor dem erfindungsgemaBen Verfahren durchzufuhrenden Ketthersteilung kann dann 
bei gleichsam doppeltem Kettabstand aufgrund der reduzierten Gesamtlcettfadenzahl pro 
Kettbaum eine vollstandige Ummantelung der Einzelfaden beim Schlichten erfolgen. Auf- 
grund der durch das erfindungsgemaBe Verfahren moglichen reduzierten Fadenbelegung pro 
Kettbaum wird auch das Risiko des Verklebens einzelner Kettfaden auf ein Minimum redu- 
ziert, wobei sowohl verklebte Kettfaden als auch flusige Kettfaden (gebrochene Kapillare 
aufgrund ungenttgender Schlichteummantelung) nahezu vermieden werden. Die Fehlerrate 
beim Weben laBt sich drastisch senken. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat daneben weitere Vorteile, insbesondere wenn in melir- 
lagigen Geweben, beispielsweise zweilagigen Geweben, jede Gewebelage separat mit einer 
Kettfadenschar eines eigenen Kettbaumes produziert werden kann. Dadurch wird eine Span- 
nungsvergleichmaBigung iiber die Gewebebreite erreicht, die mit der Herstellung von markt- 
Ublichen einlagigen Flachgeweben vergleichbar ist Es lassen sich also durch das erfindungs- 
gemaBe Verfahren die erforderliche, sehr hohe Gewebequalitat erreichen und in den einzelnen 
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Gewebelagen nahezu identische technische Werte erreichen. Auflerdem werden durch die 
beschriebene Verfahrensweise Spannungsunterschiede beim Ubergang von einlagigem P3/3- 
Bereich auf eine zweilagige Webart auf ein Minimum beschrankt. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfalirens werden die Kett- 
baume spannungsseitig unabhangig voneinander gesteuert. Dies fiihrt insbesondere bei 
zweilagigen Geweben zu einer weiteren Steigerung der VergleichmaBigung der Gewebe. 

In einer anderen vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfalirens werden die 
Kettbaume mit unterschiedlichen Kettfadenmaterialien bestuclct. Soil ein derartiges Gewebe 
beispielsweise fur einen Seitenairbag in einem Pkw eingesetzt werden, dann kann fur die (im 
Einbauzustand im Pkw) zum Passagier zeigende Lage des Gewebes ein Kettfadenmaterial 
gewahlt werden, das eine den Kopf des Passagiers schonende Airbag-Oberflache ergibt. Die 
zum Fenster zeigende andere Lage des Gewebes kann ein Kettfadenmaterial enthalten, das 
besonders widerstandsfahig ist gegen Glasscherben oder dergl. Es ergibt sich zur diese 
Weiterbildung der Erfmdung auch die Moglichkeit, fur die Kettfaden der beiden Lagen 
Materialien unterschiedlicher Qualitat und Preisklasse einzusetzen, wobei auf der "Kopfseite" 
zum Schutz des Passagiers hoherwertige, bzw. besonders zweckmaBige (evtl. feinere) Mate- 
rialien eingesetzt werden, wogegen auf der "Fensterseite" rauhe billigere Materialien zum 
Einstz kommen. Hierdurch lassen sich auch die Herstellungskosten senken. Je nach Bedarf 
konnen in den zwei oder mehr Lagen Kettfaden unterschiedlicher Festigkeit, Textur, Elastizi- 
tat, Feinheit oder Werkstoffbeschaffenheit verwendet werden. Es ist auch der Einsatz von 
elastischen Kettfaden auf einem Kettbaum und uneiastischen Kettfaden auf einem anderen 
Kettbaum denkbar. Die Vorteile dieser Verfahrensweise sind sehr zahlreich. 

Zur Veranschaulichung des erfindungsgemafien Verfahrens wird dieses beispielhaft anhand 
einer schematischen Zeichnung kurz beschrieben. 

Die Figur zeigt in sehr schematischer Darstellung eine Anordnung einer Webmaschine von 
der Seite. Von Kettbaumen 8 und 10 werden Kettfadenscharen 9 zur Webstelle geliefert, 
wobei im Bereich eines Harnischpakets 5 einer (stilisiert dargestellten) Jacquardmaschine 7 
aufgrund der Auf- und Abbewegungen der einzelnen Kettfaden das Hinterfach 6 und das 
Webfach 3 gebildet werden. Im Bereich des linken Endes des Webfachs 3 ist das Webblatt 4 
zu erkennen. Von hier wird ein und/oder mehrlagiges Gewebe 2 von einer Warenabzugswalze 
1 aufgewickelt. 
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Die erfindungsgemafie Verwendung von zwei oder mehr Kettbaumen beim Venveben von ein 
und/oder mehrlagigen Geweben bringt nebenlier noch einen beachtlichen Kostenvorteil. Durch 
den Einsatz mehrerer Kettbaume verringern sich die Kettwechselhaufigkeit und auch die 
Rustzeiten. 
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PATENT ANSPRUCHE 



Verfahren zum Weben von ein- und/oder mehrlagigen Geweben, insbesondere von 
Airbag-Geweben, dadurch gekennzeichnet, daB von wenigstens zwei Kettbaumen (8, 
10) gelieferte Kettfaden verwebt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kettbaume (8, 10) 
spannungsseitig unabhangig voneinander gesteuert werden. 

Verfaluen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Kettbaume (8, 
10) mit unterschiedlichen Kettfadenmaterialien bestuckt sind. 

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB es auf einer mit 
einer Jacquardmaschine ausgeriisteten Webmaschine durchgefuhrt wird. 

Webmaschine, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie mindestens zwei 
Kettbaume (8, 10) aufweist. 
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Our ref 28s-167- 

Translation of the published international patent application 
PCT/EP02/03630 (int'l Pub l . No. WO 02/079554 A2) 

by Berger Seiba-Technotex Verwaltungs GmbH & Co. 

Description 
Method for fabricating wovens 

The invention relates to a method for weaving fabrics, more 
particularly air bag fabrics. 

In conventional fabric weaving techniques loose warp 
threads materialize from differences in having worked them 
in, following a change in weave. These loose threads are a 
disadvantage as to permeability of the fabric and its 
visual appeal. Known, in addition, are techniques for 
weaving two-ply fabrics from a warp band furnished by just 
a single warp beam in which due to the shed geometry 
differences in tension may materialize between the upper 
and lower fabric. These are of a disadvantage in that they 
prompt differences in the physical properties between the 
lower and upper fabric. These differences between the lower 
and upper fabric become an exceptionally critical factor in 
fabricating wovens, especially where air bags are 
concerned, in other words safety items, requiring maximum 
assurance in reliable physical response within such air 
bags. This is especially the case when the fabric is put to 
us^ uncoated. It is in the uncoated portion, namely, that 
uniform physical properties in the various plies of the 
fabric is of utmost importance, since it is here that 
defined air permeabilities substantially influence 
functioning of an air bag by their uniformity. 

Apart from this, conventional techniques are also deficient 
for further reasons. For instance, collecting the warp 
thread band on the beam results in disadvantages in warp 
production, since in sizing, because of the high thread 
assignment on the beam there is no assurance of each and 
every thread being fully sized. The warp thread is sized to 
make it more resistant in the weaving process. Thus, lack 
of complete sizing results in enormous losses in quality 
because of the resulting faults such as capillary breaks, 
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fluff nesting, thread breakage. These faults can be avoided 
by adequate, uniform sizing . It may happen in sizing that 
because of the high thread assignment per beam, several 
threads may tack together over a lengthy warp distance, 
this too resulting in the cited losses in quality in later 
weaving. 

In the so-called back shed of the weaving machine the set 
is very high especially when fabrics having two or more 
plies are woven on just a single beam. Here too, because of 
the cramped space in the back shed the cited losses in 
weave and quality may arise despite sizing being 
theoretically an optimum. 

The invention is based on the object of proposing a method 
for weaving fabrics, more particularly air bag fabrics 
which avoids or at least greatly diminishes the 
disadvantage known from prior art. 

This object is achieved by a method as it reads from claim 
1. Distributing warp thread band required as a whole for a 
fabric on at least two warp beams, permits making use of 
warp thread material sized substantially better than in 
conventional techniques. Now, in fabricating the warp to be 
implemented prior to the method in accordance with the 
invention the individual threads can also be totally sized 
for a double warp spacing because of the reduced set per 
beam as a whole. It is because of this reduced set per beam 
as a whole as made possible by the method in accordance 
with the invention that the risk of warp threads sticking 
to each other is minimized in thus practically eliminating 
both tack and nesting of the warp threads (broken 
capillaries due to inadequate sizing) drastically reducing 
rejects in weaving. 

* 

In addition to this, the method in accordance with the 
invention has further advantages, especially when, where 
mult i -ply, for example two-ply fabrics are involved, each 
ply can be produced separately with a warp thread band of 
its own beam. This now makes it possible to equalize the 
tension over the full width of the fabric, comparable to 
that of single-ply fabrics in usual fabrication on the 
market. In other words, the method in accordance with the 
invention now makes it possible to attain the necessary 
very high woven quality in achieving practically the same 
technical properties in each ply. Apart from this, the 
technique as described in accordance with the invention 



minimizes differences in tension when a change is made from 
a single-ply P3/3 portion to a two-ply weave. 

In one advantageous aspect of the method in accordance with 
the invention each warp beam is controlled for tension 
independently of the other, further enhancing uniformity of 
the fabric especially where two-ply wovens are concerned. 

In another advantageous aspect of the method in accordance 
with the invention the warp beams receive differing warp 
thread materials. If such a fabric is intended, for 
example, for an automotive side air bag, the ply of the 
fabric facing the vehicle occupant (when fitted in the 
vehicle) can be selected to achieve a surface of the air 
bag which is gentle to the head of the vehicle occupant, 
whereas the other fabric ply facing the window may comprise 
a warp thread material which is particularly resistant to 
shattered glass or the like. This aspect of the invention 
now makes it possible to employ warp threads differing in 
quality and price status for the two plies. Thus, materials 
of a higher quality or particularly expedient (for instance 
by being finer) may be selected for the "head side", whilst 
rough, cheaper materials can be put to use for the "window 
side". This also makes for better cost-effectiveness in 
production. Depending on the particular requirements warp 
threads differing in strength, texture, elasticity, 
fineness or material finish can be selected for the two or 
more plies of warp threads. Just as conceivable is the use 
of elastic warp threads on one beam and non-elastic warp 
threads on the other beam. This approach offers a wealth of 
advantages . 

The method in accordance with the invention will now be 
detailled by way of example with reference to the drawing. 

Referring now to the sole Figure of the drawing there is 
illustrated diagrammatically an arrangement of a weaving 
machine as viewed from the side. The warp beams 8 and 10 
furnish bands 9 of warp threads to the weaving location. In 
the region of a harness packet 5 of a Jacquard machine 7 
(indicated stylized) the reciprocating motion of the 
individual warp threads forms the back shed 6 and weave 
shed 3. In the region of the left-hand end of the shed 3 
the reed 4 is evident, from which a single- and/or multi- 
ply fabric 2 is reeled by a product takeup reel 1. 
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Making use of two or more warp beams in accordance with the 
invention in interweaving single- and/or multi-ply fabrics 
also makes for a substantial cost advantage , since the 
frequency and time needed in changing the warp is reduced 
by the application of a plurality of warp beams. 
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Claims 



What is claimed is: 

1. A method for weaving single- and/or multi-ply fabrics, 
especially air bag fabrics comprising the step of: 

interweaving the warp threads furnished by at least 
two warp beams (8, 10) 

2. The method as set forth in claim 1, characterized in 
that each warp beam (8, 10) is controlled for tension 
independently of the other. 

3. The method as set forth in claim 1 or 2, characterized 
in that the warp beams (8, 10) receive differing warp 
thread materials. 



4. The method as set forth in claim 1, 2 or 3, 
characterized in that the method is implemented on a 
weaving machine fitted with a Jacquard machine. 

5. A weaving machine, more particularly for implementing 
the method as set forth in any of the preceding 
claims, comprising at least two warp beams (8, 10) . 



* * * * * 



